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@ Vordchtung und Verfahren zum VerarbeltenThixotropen Metalls. 



£7) Eine Vonrichtung zur Verarbeitung thixotropen Metalls 
in mehreren Schritten weist elne Fbrdereinrichtung 
(2a, 2e; 5; 13, 14) zum Weiterf&rdem von einzelnen Me- 
tallportionen (10) von elner Station zur nachslen auf. Da- 
bei ist an wenigstens einer Station eine Ruhreinrichtung 
(7) zum RGhren des Metailes unter Zerstorung von Dend- 
riten innerhafb von dessen Kristalfgefuge vorgesehen. Auf 
diese Weise wird ein Verfahren zur Verarbeitung elnzelner 
Portionen thixotropen Metalls ausgeGbt, das in mehreren 
Schritten unter Anwendung einer sofchen Vorrichtung ab- 
lauft, und wobei das wenigstens zum Teil f.iissige Metail 
bei mindestens einem der Schritte geruhrt wird. 
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Beschreibung 

Dio Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie auf 
ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspru- 5 
ches 8, 

Derartige Vorrichtungen und Verfahren sind bei- 
spielsweise aus der DE-A19 508 919 bekannt ge- 
worden, bei der ein Drehteller zum Weiterf6rdern 
von auf Podeslen stehenden kurzen Metallknuppeln 10 
Oder -bolzen von einer Erhitzungsstation zur nachs- 
ten verwendet wird. Die JP-B-48-8694 zeigt aber, 
dass es auch moglich ist, an Stelle eines Drehtel- 
lers einen Unearforderer zu verwenden. 

Bei der Verarbeitung thixotropen Metalls sind 15 
grundsatzlich zwei Vorgehensweisen mdglich. Ent- 
weder wird, nach dem sog. Rheocast-Verfahren, ein 
hafbfester Brei hergestellt und dieser unmittelbar in 
eine Formungsmaschine uberfuhrt, Oder es werden 
erst Stangen durch Stranggiessen hergestellt, ab- 20 
kuhfen gelassen, zu einzelnen Portionen, d.h. Knup- 
pel, Barren bzw. Bolzen, zersagt und dann neuer- 
lich erhitzt (sog. Thixocast-Verfahren). Am Rheo- 
cast-Verfahren ist der bohe Investitionsaufwand fur 
die Herstellung des Rohmateriales sowie der grosse 25 
Platzbedarf der zugehorigen Vorrichtung in unmitlel- 
barer N3he der Formmaschine nachteilig. Zwar 
kann bei Thixocast-Verfahren die Herstellung des 
Rohmateriales raumlich getrennt von der Formge- 
bung vor sich gehen, jedoch ergibt die Abkuhlung 30 
der Stangen, das Zersagen derselben sowie die 
neuerliche Aufheizung insgesamt doch einen nicht 
unbetrachtlichen energetischen und investitionsmas- 
sigen Aufwand. 

Die Herstellung des Rohmateriales erfolgt unter 35 
stSndigem Ruhren (zur Zerstorung von Dendriten) 
in Stranggiessanlagen, d.h. wegen der Notwendig- 
keit des Ruhrens sind herk6mmliche Metallheizofen 
nicht zu gebrauchen. Dagegen wird fur die Wieder- 
aufheizung im Thixocast-Verfahren eine grosse An- 40 
zahl von Induktionsspulen an einem Drehteller oder 
einer anderen Fdrdereinrichtung ben&tigt, was die 
Effizienz herabsetzt und ausserdem platzaufwendig 

Domnach liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun- 45 
de, ein gunstigeres Verfahren sowohl hfcisichtltch 
der Effizienz, der Kosten, als auch des Platzbedarls 
zu schaffen. Dies gelingt durch die kennzeichnen- 
den Merkmale der Anspruche 1 und 8. 

Wahrend bisher die Ruhrer einer Stranggiessan- 50 
lage zugeordnet waren. wird also erfindungsgemass 
mindestens eine Ruhreinrichtung dem portionenwei- 
se vorliegenden Metall zugeordnet. Dabei ist es im 
Rahmen der Erfindung nicht unbedingt ein bestlmm- 
ter Aggregatzustand des Metalles erforderlich. Es 55 
kannte je einer Ruhreinrichtung auch eine Heizein- 
richtung zugeordnet sein, die die jeweilige Metall- 
portion aus dem festen in den halbflussigen Zu- 
stand bringt. Vorzugsweise wird aber der umge- 
kehrte Weg entsprechend Anspruch 9 beschritten. 60 

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich 
anhand der nachfolgenden Beschreibung von in der 
Zeichnung schematisch dargestellten Ausfuhrungs- 
belspieien. Es zeigen: 



Fig. 1 eine erste erfindungsgemasse Ausfuh- 
rungsform in perspektivischer Darstellung; 

Fig. 2 die wesentlichen Teile einer zweiten Aus- 
fuhrungsform in einem L&ngsschnitt; und 

Fig. 3 eine dritte AusfOhrungsform, ebenfalls in 
einem Langsschnitt. 

In Fig. 1 ist der Schliessteil einer Druckgiessma- 
schlne allgemein mil 1 bezeichnet und umfasst in 
ublicher Weise einen ortsfesten Formtrager la mit 
einer daran befestigten ortsfesten Form 1b, an die 
eine entlang von Fuhrungssaulen 1c bewegliche 
Form 1d an einer beweglichen Formtragerplatte 1e 
in nicht dargestellter Weise anlegbar ist. 

Ein mit dem ortsfesten Trager 1a und der orts- 
festen Form 1b verbundener Schussteil 2 weist eine 
Giesskammer 2a mit einer ISngfichen Einfulldffnung 
2b und einen in der Giesskammer 2a verschiebba- 
ren (hier nicht sichtbaren) Giesskolben (2e in Fig. 3) 
mit einer Kolbenstange 2c auf, die von einem An- 
triebszyfmder 2d mit Druck beaufschlagt wird. Die 
ganze Druckgiessmaschine besteht somit im We- 
sentlichen aus den Teilen 1 und 2. 

Nahe der Giesskammer 2a und ihrer Einfulldff- 
nung 2b ist ein Drehteller 5 oberhatb des Antriebs- 
zylinders 2d drehbar montiert und wird von einem 
nicht dargestellten Antrieb in an sich bekannter 
Weise schrittwelse angetrieben. An der Oberseite 
des Drehlellers 5 befinden sich mehrere, zweck- 
massig zylindrische, Gefasse 3 in jeweils gleichen 
Winkefabstanden. In einer Befullstatlon steht ejn 
solches Gefass, z.8. aus Keramikmaterial, unter- 
halb eines Schmelzofens 4 mit einem Auslass 4a 
an seiner Unterseite. Ausser Keramik ist auch die 
Verwendung von Graphit m6glich, doch kdnnen ge- 
wOnschtenfalls auch Metalie. wie Kupfer-, Titan- 
oder Aluminiumlegierungen, verwendet werden. 

Dieser Auslass 4a wird in an sich bekannter Wei- 
se durch einen nicht dargestellten Verschluss, z.B. 
einen Schieber, verschlossen, sodass Metall nur 
dann aus dem behalterartigen Ofen 4 abgegeben 
wird, wenn sich unter dem Auslass 4a ein Gefass 3 
befindet. Dies kann gegebenenfalls durch eine Pro- 
grammsteuereinrichtung bewirkt werden, die bei- 
spielsweise das Vorhandensein des Gefasses 3 mit 
einem Sensor an sich beliebiger Art, z.B. einer 
Uchtschranke, abfuhlt. Ist dies der Fall, so wird der 
Verschluss des Auslasses 4a so lange gedffnet, bis 
das Gefass 3 gefullt ist, was enlweder durch eine 
Zeitschaltung oder wiederum durch einen Sensor 
festgestellt werden kann. Nach dem Befullen erh&lt 
jedes Gefass 3 vorzugsweise einen Deckel 3a, der 
beispielsweise von einem F6rderer 3b herange- 
bracht wird. 

Nach dem Befullen eines Gefasses 3 unter dem 
Ofen 4, dreht sich der Drehteller 5 im Uhrzeigersinn 
urn einen Schritt weiter, womit das GefSss 3 zu ei- 
ner Station getangt, die von einem Bandfdrderer 6 
mit magnetischen Ruhreinheiten 7 beliefert wird. 
Die Ruhreinheiten 7 kdnnen an sich beliebig ausge- 
bildet werden, beispielsweise so, wie es in den GB- 
A-1 520 293; 1 525 036; 2 012 638; 2 016 331 
Oder den USA-2 963 758; 3 995 678; 4 030 534 
usw. beschrieben ist. Zu diesem Zweck sind die 
Ruhreinheiten mit einem elektrischen Anschluss 7a 
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versehen. der in eine entsprechende, nicht darge- 
stellte Verbindung am Drehtisch 5 eingesteckt wird, 
urn wahrend der Drehung des Drehtisches 5 Strom 
an die Ruhreinheiten 7 zu liefern. Es isl in der ein- 
schlagigen Technik bekannt, dass durch das Ruh- 
ren des Metalles dendritische Gefuge vermieden 
werden kdnnen, indem die Dendriten ««degeneriert» 
■ bzw. zerstort werden. 

Auf diese Weise wird der Inhalt der Gefasse 3 
durch die darubergestiilpten Ruhreinheiten 7 im 
♦ weiteren Verlauf der Drehung des Drehtellers 5 ge- 

ruhrt. Hier sei erwahnt, dass Fig. 1 zwar eine be- 
sonders gunstige Anordnung eines Drehtellers 5 
zeigt, dass dieser aber alternate mit horizontaler 
Drehachse, beispielsweise rund um die Giesskam- 
mer 2a, angeordnet sein konnte. Auch ist die Stati- 
on mit dem Ffirderer 6 lediglich ein Beispiel, denn 
es ware ebenso - und gerade bei der vorliegenden 
Erfindung - mdglich, den Inhalt der Gefasse 3 wah- 
rend der Umdrehung des Drehtellers 5 mit verschie- 
denen Ruhrbewegungsmustern zu ruhren. indem 
etwa anschfiessend an die Station mit dem F6r- 
dorer 6 die dort aufgesetzte Ruhreinheit 7 an der 
nSchsten oder Gbemachsten Station gegen eine an- 
dere Riihrernheit mit einem anderen Ruhrbewe- 
gungsmuster ausgetauscht wird, sodass beispiels- 
weise zunachst durch Drehung um die Achse des 
Gefasses 3, dann in Achsrichtung oder schrag da- 
zu, allentalls auch in Gegenrichtung, geruhrt wird. 

Durch das Ruhren in den Gefassen 3 wird das 
anfanglich vdllig flussig aus dem Ofen 4 eingefullle 
Metall bzw. die entsprechende MetafKegierung unter 
Ruhren abgekuhlt, wobei etwaige vorhandene Den- 
driten zerstdrt werden oder gar nicht erst zur Bil- 
dung kommen. Wahrend des Abkuhlens, z.B. von 
etwa 700 bis 680°C auf ca. 580 8 C, erreicht die Me- 
talllegierung letztlich einen halbfesten Zustand, wie 
er fur thixotrope Metalle typisch ist, Dies ist nach 
Fig. 1 dorl der Fall, wo ein zweiter Bandforderer 8 
von den Gefassen 3 wieder abgenommene Ruhr- 
einheiten 7 an einen nicht dargesteflten Lageroii 
fuhrti von wo sie wieder in den Bereich des ersten 
Fdrderers 6 gebracht werden. Das Aufsetzen und 
Abnehmen der Ruhreinheiten 7 auf die bzw. von 
den Gefdsse(n) kann von Hand aus oder durch Ma- 
nipulatoren erfotgen. Die an den Forderer 8 im Uhr- 
zeigersinn anschliessenden Stationen konnen zur 
Tempe lie rung bzw. zum Abstehen und/oder Nach- 
Wurmen genutzt werden, um damit eine Gefugemo- 
difikation (Abrundung der Gefugekomponenten, Ver- 
finderung der Komgr6sse) zu erhalten. 

Die zylindrischen Gefasse 3 haben zweckmSssig 
einen beweglichen Boden, der durch ein ihnen zu- 
geordnetes und an der Unterseite des Drehtellers 5 
befestigtes Zylinderaggregat 9 anhebbar ist. Bei- 
spielsweise bildet ein durch das Aggregat 9 hoch- 
> fahrbarer Koiben mit seiner nach oben gewandten 

»- KoJbenflache selbst den Boden der Gefasse 3. 

Wenn daher das Metall innerhalb der Gefasse 3 in 
der der EinfuJIoffnung 2b unmittelbar gegenuberlie- 
genden Stellung so weit in den thixotropen Zustand 
erkaltet ist, kann es afs «S!ug», <«KnOppel» oder 
««Bolzen» 10 durch Betatigen des Aggregates 9 aus 
dem Gefass 3 herausgeschoben werden, wie dies 
aus Fig. 1 ersichtlich ist. Entweder wird dabei auch 



der Deckel 3a mit abgehoben und entfernt, oder 
der Deckel 3a wurde bereits in der vorherigen Stati- 
on in nicht . dargestellter Weise abgenommen und 
wieder in den Bereich des F&rderers 3b gebracht. 
5 In herausgehobener Stellung (siehe Fig. 1) lasst 
sich der «Bolzen»> 10 dann von der Zange 11 eines 
Manipulators 12 ergreifen und in die langliche Ein- 
fulloffnung 2b einlegen, worauf das Metall in Obfi- 
cher Weise in das Innere der Formen 1b, 1d einge- 

10 schossen wird. 

Durch diese Vorgangsweise erspart man diejeni- 
ge Energie und Zeit, die bei einem Thixocast-Ver- 
fahren bisher fur das neuerliche Erwarmen eines 
vorher hergestellten und abgelSngten Rohmaterials 

15 aufgewendet werden mussten. Dariiber hinaus er- 
laubt dieses Verfahren die Verwendung herkdmmli- 
cher Schmelzofen. 

Im Falle der Fig. 2 ist der Drehteller 5 (Fig. 1) 
durch eine Hneare Fdrdereinrichtung ersetzt. Teile 

20 gleicher Funktion besitzen dieselben Bezugszeichen 
wie in Fig. 1. 

Die erwahnte Fdrdereinrichtung umfasst einen 
Kanal 13 mit einem Schieber Oder Stempel 14. An 
der rechten Seite der Fig. 2 wird beispielsweise ein 

25 Gefass 3 mittels eines Tabletts 15 hochgehalten, 
um von einem (nicht dargesteliten) Schmelzofen, 
wie dem Schmelzofen 4 der Fig. 1, befullt zu wer- 
den. An sich ist aber das Heben des Gefasses 3 
dazu nicht unbedingt erforderlich. Nach dem Beful- 

30 len und zweckmasslg dem Aufsetzen oder Ein- 
schwenken (falls dieser schwenkbar am Gefass 3 
befestigt ist) des Deckels 3a und/oder eines diesem 
entsprechenden Bodens wird das Tablett 15 in die 
Stelfung 15' abgesenkt, in welcher seine Oberflache 

35 mit der Wandung des Kanals 13 fluchtet. Gegebe- 
nenfalfs wird dabei das Gef3ss 3 um 90* gedreht, 
wie dies der Pfeil a andeutet, sodass Deckel 3a 
bzw. Boden jeweifs in einer vertikalen Ebene liegen. 
(n diesem Falle ist es zweckmassig, wenn der Ka- 

40 na? 13 einen dem Gefassquerschnitt entsprechen- 
den Querschnitl. also beispielsweise einen Zylinder- 
querschnitt, besitzt. Der dargestellte Zufuhrkanal 15 
ist zur Durchfuhrung dieser Drehung schrag zum 
Fdrderkanal 13 angeordnet. 

45 Sobald nun ein Gefass 3 mittels des Tabletts 15 
in dessen Stellung 15' abgesenkt ist, bewegt sich 
der Stempel 14 um die (horizontal in Fig. 2 gemes- 
sene) LSnge eines GefSsses 3 nach vor (nach links 
in Fig. 2) und wieder zurOck. Der Stempel 14 

50 schiebt damit die Reihe der in Fig. 2 dargesteliten 
und jeweils mit einem Deckel 3a abgeschlossenen 
Gefasse 3. Rund um den Fdrderkanal 13 ist zweck- 
massig eine Temperiereinrichtung 16 angeordnet, 
die von Heiz- und/oder Kuhlwendeln, z.B. HeizdrSh- 

55 ten und/oder Kuhlrohren, gebildet sein kann. 

Durch die absatzweise bzw. intermittierende F6r- 
derung der Gefasse 3 durch den Fdrderkanal 13 
hindurch mithilfe des Stempels 14 ergeben sich, 
wie aus Fig, 2 ersichtlich ist, einzelne Stationen, an 

60 denen sich die Gefasse 3 (Or eine Weile im Still- 
stand befinden. Mindestens einem Teil dieser Stati- 
onen sind Ruhreinrichtungen 7 zugeordnet bzw. 
rund um den entsprechenden Abschnitt des Fdrder- 
kanales 13 herumgelegt. In Fig. 2 sind beispielswei- 

65 se drei soicher Stationen mit Ruhreinrichtungen 7 
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dargestellt, worauf links in Fig. 2 eine Station (olgt, 
die ohne eine solche Ruhreinrichtung ausgebildet 
ist In dieser letzteren Station erfolgt, wie schon 
beim vorherigen Ausfuhrungsbeispiel ein Abstehen 
b2w. Nachwarmen (oder Nachkdhlen), um das Ge- 
fuge zu beeinflussen. 

Der Fdrderkanai 13 ist vorzugsweise so bemes- 
sen, dass das jeweils letzte, in Fig. 2 links liegende 
Gefass 3 gerade noch von einem Kanalabschnitt 17 
gehalten wird, der kleiner als die Lange eines Ge- 
fasses 3 1st, insbesondere 25 bis 75% der Lange 
eines Gefasses ausmacht, Dadurch ragt etn Tea 
des jeweiligen letzten Gefasses 3 am Ende aus 
dem Forderkanal 13 heraus und kann von den Ba- 
cken 11 eines Manipulators (vgl. 12 in Fig. 1) ergnl- 
fen werden. Nun werden, wie aus Fig. 2 ersichtlich, 
Deckel und Boden des jeweiligen Gefasses 3, bei- 
spiefsweise mittels des Manipulators oder einer an- 
deren Vorrichtung. entfernt. sodass das inzwischen 
thixotrop gewordene Metall in seinem handhabba- 
ren halbfesten Zustand in dem zylindrischen Mantel 
3c des Gefasses 3 eingeschlossen ist. Der Manipu- 
lator iegt nun den Mantel 3c samt dem dann ent- 
haltenen «Bolzen» 10 in die Einful(6ffnung 2b. Bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die Anordnung in 
bevorzugter Weise so getroffen, dass der Mantel 3c 
denselben Innendurchmesser besitzt. wie die Gtess- 
kammer 2a. Die Giesskammer 2a besitzt vorzugs- 
weise eine Vertiefung 18 mit der Dicke der Wand- 
slarke des Mantels 3c, sodass die tnnenflachen von 
Mantel 3c und Giesskammer 2a mttetnander flucn- 
ten Wenn dann der Giesskolben 2e in Pfeilncbtung 
nach links verschoben wird, wird der «Bolzen» 10 
in die hier nicht dargestellte, links an die Giesskam- 
mer 2a anschliessende Form lb, 1d (Fig. 1) emge- 

S °Es S versteht sich. dass gegebenenfalls der Mantel 
3c vom «Bolzen» 10 vor dem Einlegen in die 
Giesskammer ebenso mittels einer Ausstosseinncb- 
tung abgetrennt werden kann, wie dies bei der Aus- 
fuhfungsform nach Fig. 1 und der doH gezeigten 
Ausstosseinrichtung 9 der Fall ist. 

Eine weitere Ausfuhrungsform ist aus Fig. 3 er- 
sichtlich. Hier ist der Forderkanal 13 der Fig. 2 
samt dem Stempel 14 durch den Giesskolben 2e 
und die Giesskammer 2a ersetzt, die als Forder- 
elnrichtung wirken. Hier kann die Einfuliartnung 2b 
in ublicher Weise, also nicht langlich, ausgebildet 
sein sodass Dber sie flussiges Metall in die Giess- 
kammer 2a eingegossen werden kann. Am der E\n- 
fulldflnung 2b abgewandten (linken) Ende der 
Giesskammer 2a befindet sich zweckmassig ein 
Verschluss, um einen Verbleib der Schmelze in ei- 
nem, z.B. der Dicke der ortsfesten Form 1b ent- 
sprechenden. Bereich zu sichern. Der Verschluss 
kann beispielsweise von einem vor die Mundung 
der Giesskammer 2a schiebbaren Schieber 19 oder 
von einem gegen diese Mundung druckbaren Ge- 
genkolben 20 gebildet sein. 

Sobald sich ein solcher Verschluss 19 bzw. 20 in 
der die MQndung der Giesskammer 2a abdeckerv 
den Schliessstellung befindet, wird zunSchst das 
flussige Metall uber die Einfullfiffnung 2b in die 
Giesskammer eingegossen. Anschiiessend wird der 
Giesskolben 2e in die aus Fig. 3 ersichthche Stel- 



lung gebracht, in der das Metall den Innenraum der 
Giesskammer 2a voll ausfullt. Dann halt der Giess- 
kolben 2e an, und die schon anhand der Fig. 2 be- 
schriebenen Einrichtungen 7 und 16 beginnen so 
5 zu arbeiten, dass das anfanglich flussige Metall un- 
ter standigem Ruhren (Ruhreinrichtung 7 in der 
ortsfesten Form 1b untergebracht) und gleichzeiti- 
gem Temperieren, insbesondere Kuhlen, mittels der 
Einrichtung 16 in den halbfesten bzw. teigigen, thi- 
io xotropen Zustand uberfuhrt wird. 1st dies gesche- 
hen so kann die mithilfe zwischen den Kuhlkanalen 
der Einrichtung 16 vorgesehenen Temperatur- und/ 
oder Leitfahigkeitssensoren festgesteltt werden. Die- 
se sind bevorzugt so ausgebildet, wie dies in der 
15 DE-A-19 535 951 beschrieben ist. 

Sodann kann der Verschluss 19 und/oder 20 ge- 
offnet werden, denn das Metall verhalt sich ja zu- 
nachst wie festes Metall und kann daher nicht aus- 
rinnen. Anschliessend schiesst der Giesskolben 2e 
20 das Metall uber einen verengten Anguss 21 (die 
Scherung darin bewirkt die Verllussigung des Me- 
tails) in den zwischen den beiden Formen 1b, 1d 
ausgebildeten Formhohlraum 22. 

Es versteht sich, dass im Rahmen der Erfmdung 
25 zahtreiche Abwandtungen moglich sind; um etwa 
eine gfeichmassige Scherung uber den gesamten 
Querschnitt des in der Giesskammer 2a befmdli- 
chen Metalles bei der Ausfuhrung nach Fig. 3 zu 
erreichen, kann der Schieber 19 mit einer mittlgen, 
ao verschliessbaren 6ffnung ausgebildet sein, die die 
Scherung bewirkt. Dabei kann dor Gegenkolben 20 
den beim Einfullen des flussigen Metalles in die 
Giesskammer 2a zur Wirkung kommenden Ver- 
schluss dieser mittigen und Qm Vergleich zum 
35 Durchmesser der Giesskammer 2a) verengten Orf- 
nung bilden. Sobatd dann das Metall in den Forrn- 
hohlraum 22 eingeschossen ist. ist es ja zunachst 
noch weich, sodass in diesem Moment der Schie- 
ber 19 zur Freigabe der in der Giesskammer ver- 
40 bliebenen «Tablette» unter Abscherung des An- 
□ussstuckes ganz gedffnet werden kann. An Stelle 
einer einzigen Giesskammer kann im Falle der 
Rg 3 auch ein revolverartiger Drehteller mit mehre- 
ren solchen, jeweils mit einer Ruhreinrichtung 7 und 
45 gegebenenfalls mil einer Temperiereinnchtung 16 
ausgestatteten Giesskammem vorgesehen sein, 
wobei jeweils eine in eine mit der entsprechenden 
Cffnung der Form 1b fluchtende Lage gebracht 
wird 

so Ferner ware es mdglich, an Stelle elektromagne- 
tischer Ruhreinrichtungen In an sich bekannter Wei- 
se mechanlsche Ruhrer zu verwenden, die zwar 
hinsichtlich der Zerst6rung der Dendriten gQnstigere 
Ergebnisse tiefern, jedoch schwieriger handzuhaben 

55 sind. Es ist zwar die Erfindung anhand einer Druck- 
giessmaschine beschrieben worden, doch kann sie 
gegebenenfalls auch bei Jeder anderen Formma- 
schine. wie etwa einer Schmiedemaschine, Anwen- 
dung fmden. 



60 



Patentanspruche 



1. Vorrichtung zur Verarbeitung thixotropen Me- 
talls in mehreren Schritten, bei der eine f***™* 
65 richtung (2a, 2e; 5; 13, 14) zum Weiterfordem von 
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einzelnen Metallportionen (10) von einer Station zur 
nachsten vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass an wenigstens einer Station eine Ruhreinrich- 
tung (7) zum Ruhren des Metalles unter Zerstdrung 
von Dendriten innerhalb von dessen KristallgefCige 5 
vorgesehen ist. 

2. Vorrichlung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Ruhreinrichtung (7) eine 
elektromagnetische Ruhreinrichtung ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 10 
gekennzeichnet, dass sie eine Ausstosseinrichtung 

(9) zum Ausstossen eines thixotropen Metallkorpers 

(10) aus einem Gefass (3) bzw. einer Ummantelung 
(3c) aufweist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 15 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Auf- 
nahme der Metallportionen becherartige Aufnahme- 
gefasse (3), z.B. aus Keramik oder Graphit, vorge- 
sehen sind. und dass diese becherartigen Aufnah- 
megefasse (3) vorzugsweise jeweils mittels eines 20 
Deckels (3a) verschliessbar sind. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass mehr als 
einer Station eine Ruhreinrichtung (7) zugeordnel 

ist. 25 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die F6r- 
dereinrichtung einen Drehteller (5) aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs- 30 
tens eine der Stationen eine Druckgiessmaschine 
(1,2) umfasst. 

8. Verfahren zur Verarbeitung einzetner Portionen 
thixotropen Metalls in mehreren Schritten unter An- 
wendung einer Vorrichtung nach einem der vorher- 35 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das wenigstens zum Teil flussfge Metall bei 
mindestens einem der Schritte geruhrt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass flussiges Metal) in wenigstens eln 40 
die einzelnen Metallportionen aufnehmendes be- 
cherartiges Gefass (3) eingegossen und in wenigs- 
tens einem Gefass (3) unter Abkuhlung umgeruhrt 
wird. 
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